La automatizacion se refiere al
uso de tecnologia para realizar
tareas con minima o nula
Intervenciéon humana.

sImplica la implementacion de

sistemas y software para
ejecutar procesos repetitivos y
rutinarios de manera eficiente y
precisa, buscando mejorar la
consistencia, calidad y
velocidad de las operaciones.




Automatizacion basica:
Se refiere a la automatizacion de tareas simples y rudimentarias, como
la recoleccion de datos en cada estacion de soldadura.



Automatizacion de procesos: Gestiona los procesos empresariales
para lograr uniformidad y transparencia, a menudo administrada por
un software dedicado o una plataforma de uso comun.
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*Automatizacion
inteligente: Permite a
las maquinas imitar
tareas humanas y repetir
acciones después de
gue los humanos
definen las reglas.
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£ Ventajas de la automatizacion:

-

*‘Mayor eficiencia y productividad: Permite
realizar tareas mas rapido y con menos
errores.

*‘Reduccion de costos: Disminuye la
necesidad de intervencion humana,
reduciendo los costos laborales.

*Mejora de la calidad: Reduce los errores
humanos y aumenta la precision en las tareas.

Liberacion de personal: Permite que los
empleados se enfoquen en tareas mas
complejas y estratégicas.



Sistemas controlados por controles l0gicos
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Ejemplos de automatizacion con
sistemas colaborativos
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Ejemplos de automatizacidn con sistemas
colaborativos




Calculos

Area de un Triangulo

Classic Fillet Weld
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¢ b.h - S: area de la region triangular
Formula: S= 2 - b: base cel triangulo.

© - h: Altura del triangulo



Calculos

En el caso de que las piernas sean de igual
magnitud, supongamos lo siguiente:

Pierna1 =5 mm
Pierna 2 =5 mm

Area del filete:

A=5mmX5mm/2
A=25mm/2

A=12.5 mm?2
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Calculos

Suponiendo que el tamaio del filete es de 125 mm (longitudinal).

Volumen = Area x Longitud del filete
Por tanto:

V=125 mm? x 125 mm
V =1,562.5 mm3
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Comprobaciones

Diferencial de volumen entre 3 casos con tamanos distintos.

Caso 1 (+10%):

Piernas reales: 5.5 mm

A=(G.5mm)x (5.5 mm)/2
A =15.125 mm?

V =(15.125 mm?) x (125 mm)
V =1,890.625 mm?

Caso 2 (+20%):

Piernas reales: 6 mm

A=(6mm)x (6 mm)/2
A =18 mm?

V = (18 mm?2) x (125 mm)
V =2.250 mm3

Caso 1 (-5%):

Piernas reales: 4.75 mm

A=(4.75 mm) x (475 mm) /2
A =11.28 mm?

V =(11.28 mm?2) x (125 mm)
V =1,410.00 mm?3
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Comprobaciones

Diferencial de volumen entre 3 casos con tamanos distintos.

Caso 1 (+10%):

Piernas reales: 5.5 mm
V =1,890.62 mm3
V estimado = 1,562.5 mm?

Diferencia = +21%

Caso 2 (+20%):

Piernas reales: 6 mm
V =2.250 mm3
V estimado = 1,562.5 mm?

Diferencia = +44%

Caso 1 (-5%):

Piernas reales: 4.75 mm
V=1410.15 mm?3
V estimado = 1,562.5 mm?

Diferencia = -10%
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Datos generales FabCor Edge 0.045"

Ejemplo

Filetes (cara plana)

Soldadura 1 |Soldadura 2
Pierna 1 5.00 5.50 mm
Pierna 2 5.00 5.50 mm

Area

Longitud

12.50

15.13

mm?2

Volumen del corddn

Densidad de acero 7.85 gr/cm3 0.00785| gr/mm3
in/lb del alambre 0.045" 2,550 in/lb
Peso del alambre 0.045" 0.00700312| gr/mm
Eficiencia del proceso 95 %
Peso por unidad de longitud 0.0067| gr/mm
Velocidad de alimentacidn de alambre 350 ipm
Velocidad de alimentacion de alambre 148.166667| mm/seg
Tasa de depdsito 0.9857| gr/seg
Volumen de gas (cte) 40| cfh
Volumen de gas (cte) 0.00031463| m3/seg
Tiempo de surge (seg) 3| seg
Volumen de gas (surge) 60| cfh
Volumen de gas (surge) 0.00047195| m3/seg

Peso del corddn 12.27 14.84 gr
Tiempo arco 12.44 15.06 seg
Velocidad de avance 10.05 8.30 mm/seg
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Conclusiones

* La diferencia de 1 mm en el tamafio de las piernas de un filete puede representar hasta un 44% de diferencia en el metal base depositado.
* La velocidad de avance determina el tamafio del filete.

* La geometria es importante para calcular los costos de produccion
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Configuracion

Typical Installations (robotic/automation pulsed MIG or conventicnal MI6.)

.....................................................

Electroce cadle Motor control cablz ;
rm 'zf‘f’f! (t;; 0'0::.»:::) : @ Ethernet cable Emr:e'VIP €) Power Source
‘ robotie MIG kit aeatratior $2¢ page 12 for ava bkl models Al poaer 50uces are equippad ity
| (" both ErheNeVIP~ and Ueviceliat communicanicn end nclude & 5U-toot
w j ..................................................... (15 2 m) vall-ssnsa cahle
L v D ovimlel
@ communication cabls D“rio::I“l :
7 : controller e Robot Controller Connection {choose one)
/ ‘ (e rerrrrrroreit © EtharNelP” — Requies Ethe wat cabie. 98-dou: (3 m) cabe
¥ chuded wih Aulo-Cealinuwm rubolic MIG kil See page 10 fur
;.--u----------------'--u------------u---'--u-------: thmluues
Orum ofwire : @ DeviceNel © DeviceMet — Requires DxdceNet communicztion cadls (300021
f : communication cable fnalog See page 10.
Included with acapter robot O Anzicg — Racuires Cevieat to arzlv scapter (301427 and
- = controller andlo] recaptacie kX (see page ~0)
| g 1 DeviceNello— - Analuy
&) : analog adapier receptacle kit
9 —— o 4 BRI
q:\ ¢ &(xr?n%
2 n
) y
=
/LN B}
\ r J
| |
Work cablz 50 1. volt-sense cable Equigment and Options Stock No.  Descristion
Neiaza witn (seepage 10)
rabotic MIG kit ncluged with power source. PII Somces
Auto-Centinuum- 350 907656 Fower sosrcz only
907658 Fower soerce with awdliary power For EerNet/IP,” DevicaNat
Auto-Continuum 300 907657 Fuwer sowrce only or Analog Robot Contraller

907659

Fower SOBrC2 with auxiliary power




Configuracion

Typical Installations (robotic/automation pulsed MIG or conventional MIG.)
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Cobot

Copilot™ Builder™ Copilet™ Collaborative
‘Welding Systems ‘Welding System

Industrias

Input Voltage
Input Phase
Input Hz
Ancho Neto
Altura Neta

Longitud
Neta

Peso Neto

Construccion y fabricacidon
Equipo pesado

Manufactura

Mineria

Reparacidon de piezas vehiculos
Entrenamiento

Fabricacion de barcos
Transportacion

208/230/460 V
3-Phase

60 Hz

48 in

84 in

521in

1750 Ibs

Copilot™ with Auto Deltaweld™ 500 Water-Cooled System
575v with Touch Sensing & Seam Tracking Package




Copilet systems (table-based only) ship with a 46-piece Strong Hand Tools®
kit that inc'uces locating pins, pliers, clamps, edges, and blocks.

Note: Approximate dimensions, contact us if you ore builaing toofing.



TCOLING HOLE PATTERN
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Cobot

Copilot™ Builder™
‘Welding Systems

Industrias

Multi Robot

Input Voltage
Input Phase
Input Hz
Ancho Neto
Altura Neta

Longitud
Neta

Peso Neto

Copilot™ Collaborative
‘Welding System

Construccion y fabricacion
Equipo pesado
Manufactura

Mineria

Fabricacion de trenes
Entrenamiento
Fabricacion de barcos
Transportacion

No
208/230/460 V
3-Phase

60 Hz

38in

55 in

48 in

720 |bs

Copilot™ Builder™ Auto Deltaweld® 500 Water-Cooled System
575v with Touch Sensing and Seam Tracking Package 8M
Cables




Note: Shown with
user-suppiled tabfe.

g

Table mount

Floor mount

Wall mount

Ceiling mount

Nerz: Appraximate dimensions, cantaet 1< if pou are huding tofing.



¢ Cuando utilizar un colaborativo y cuando un robot industrial?

Para mejorar los tiempos de ciclo.
Altas velocidades de trabajo.
Movimientos en "alta velocidad".
Barreras de seguridad obligatorias.

Sin sensores para deteccion de presencia.

Elimina las barreras de seguridad.

Por su tamafio y peso, representan un riesgo menor.
Interaccion continua con un operador.



